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the right side, that is to say the face 

15 which is going to be on the outside of the article, of 
which comprises a cold-sealing coating structure 
arranged in a configuration such that the 
sealant -coated regions become superposed when the sheet 
is folded around the article. These sealant-coated 
20 regions therefore secure the folds when the material of 
the sheet has the particular property of not being good 
at holding folds. This sheet does, however, have a 
thermally bonding lacquer which keeps the sheet closed 
and has the abovementioned drawbacks. The sheet also 

2 5 has the drawback that the reverse side has to have 

non-stick strips in order that it be possible for the 
film to be paid out from a roll. 

Document EP 0 225 987 describes a wrapping film 
which on its right side and on its reverse side has 
30 regions coated with cold-sealing coatings, particularly 
two longitudinal strips, one on the right side and one 
on the reverse side. In order to be able to store this 
film in the form of a roll, these various adhesive 
regions must be arranged in such a way that they do not 

3 5 superimpose upon winding because such superimposition 

would cause these various regions to stick together and 
prevent the film from being unwound from the roll. 
However, this constraint as far as the location of the 
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adhesive regions is concerned entails corresponding 
constraints on the folding configuration and on the 
wrapping process. 

In fact, the two aforementioned documents 
5 pursue the same objectives, namely those of providing 
adhesive regions on the film to hold the folds and 
arrangements for storing the film in the wound state on 
a roll. The problem is actually, as already described 
hereinbelow, that, if the film comprises self-adhesive 

10 regions on the reverse side and on the right side, then 
when the film is wound onto a roll, some of these 
adhesive regions of two adjacent turns carry the risk 
of becoming superposed on the reel and of sticking 
together, which would prevent the film from being paid 

15 out from its reel. 

The two documents attempt to solve this problem 
using different means. Document EP-0 870 695 provides 
regions of cold-sealing coating only on the right side. 
There is therefore no risk of mutual superposition 

20 during reeling. By contrast, in order to be able to 
solve the problem of holding folds, that document 
envisages a hot -sticking lacquer on the reverse side, 
which leads to the drawbacks already mentioned. 

Document EP-0 2 25 987, by contrast, chooses a 

25 special arrangement of the cold-sealing coatings on the 
reverse side with respect to those on the right side or 
vice versa so that during reeling, the coatings of two 
adjacent turns are arranged side by side and there is 
no superposition. This solution does however dictate 

3 0 constraints on the wrapping process in so far as the 
configuration for folding has to be designed according 
to the location of the adhesive regions, when what is 
desired is the reverse. 

The object of the present invention is 

3 5 therefore to provide a new wrapper which allows the 
choice of film used to be broadened considerably and 
which allows the film to be stored on a roll without 
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any constraints as far as the method of wrapping is 
concerned . 

To achieve this objective, the present 
invention provides a packaging for wrapping in 
5 accordance with Claim 1. 

The applicant company has surprisingly 
discovered that the at least partial prior coating of 
the film used as packaging for wrapping with a clearly 
defined cold-sealing coating makes it possible, once 

10 the wrapping sheet has been closed by folding, to 
obtain folds which can be very well secured, and also 
makes it possible for the film to be stored on a roll. 

The fact is that the substance used as a 
sealing coating has little or no adhesion to a smooth 

15 surface or to a surface treated for this purpose but, 
by contrast, exhibits good adhesion when applied to 
itself, which is what occurs during folding. The folds 
are therefore secured simply by applying light pressure 
and by the mutual superposition of certain sealant - 

2 0 coated regions, and this can be achieved without 
accessories other than those needed for folding the 
wrapper . x 

According to the present invention, the term 
cold sealing is to be understood as meaning sealing 

25 which takes place instantly by simple contact at a 
temperature of between about 0 and 50 °C. In point of 
fact, the temperature is not a critical parameter for 
obtaining sealing by means of a cold-sealing coating 
and has practically no influence on the quality of the 

30 sealing obtained. Sealing can therefore be achieved 
without it being necessary to apply additional heat, at 
the ambient temperature of the place in which the 
wrapping unit is located. 

In fact, cold- sealing coatings have hitherto 

35 been used above all in layers on a substrate which 
experiences little or no deformation. This means that 
significant problems of blockage due to the self- 
adhesive properties of the cold-sealing coating 
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throughout the use of this cold-sealing coating on a 
non-planar substrate could be expected. 

The present invention therefore allows the use 
of films which are less expensive and exhibit better 
5 properties (rigidity, printability , aesthetic 

appearance) for wrapping articles, with no restriction 
regarding the shape of the said articles. 

As to the use of rigid films, it will be noted 
that hitherto the use of rigid films for packages that 

10 have to be sealed by folding has been avoided. This is 
because these rigid films have a very low ability to 
hold the fold. 

As regards the problem of storing the film on a 
roll and by comparison with the solutions recommended 

15 in the two documents illustrating the state of the art, 
the present application provides an entirely different 
solution which was deemed impossible until now and 
which consists in tolerating the mutual superposition 
of certain adhesive regions when the film is stored on 

20 a roll. For this purpose, the invention envisages 
choosing a well-determined cold-sealing coating which 
has what is defined in the application as "controlled 
adhesion",' that is to say adhesion which is strong 
enough for the requirements involved but not strong, 

25 enough to oppose repeated unsticking. The film may thus 
be paid out several times from a storage roll without 
excess resistance, even in the case of the innermost 
turns , where the tightness is normally higher . This 
solution of course offers substantial advantages over 

3 0 the solutions proposed by the aforementioned documents 
in so far as the same adhesive (and therefore no hot 
sealant) can be provided everywhere and that the 
adhesive regions can be provided at the desired points 
according to the shape of the product that is to be 

3 5 wrapped and the folding sequences. 

According to an advantageous embodiment, the 
structure of the sealant-coated regions comprises, on 
the right side, two structures of strips arranged in 
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the shape of a W along the two opposite sides of the 
sheet, one strip along a third side of the sheet and 
between the two W- shaped structures and two regions in 
the two corners of the fourth side of the sheet. 
5 The sealing coating strips arranged in the fold 

configuration may have a width of the order of 4 mm. 

The configuration of the structure of the 
sealing coating strip may have varying forms depending 
on the article to be wrapped and depending on the 

10 folding sequences . 

Aside from the strip structure along the folds 
to be made, each film has a strip of sealing coating 
along one edge of a third side. This strip will be on 
the tab which, at the end of the wrapping process , will 

15 be the first to be folded down onto the base of the 
article that is to be wrapped and will adhere to the 
tab which will be folded down last. Each sheet of 
wrapping film may also comprise additional regions of 
sealing coating allowing the tab which is folded down 

20 last to adhere to the base of the wrapped article and 
thus play a part in keeping the wrapper closed. 

According to one of the aspects of the present 
invention, the adhesion achieved by the mutual 
superposition of the strips of cold- sealing coating, is 

25 not irreversible, because it must allow the film to be 
paid out when this film is packaged and stored on a 
roll, without the risk of the film tearing. Put another 
way, it is necessary to choose the sealing coating to 
suit the nature of the substrate to which it is applied 

3 0 so that, on the one hand, it will adhere to itself 
weakly enough to allow the wrapping film to be paid out 
from a roll and, on the other hand, strongly enough to 
allow the package to be sealed almost hermetically. One 
could here speak of controlled adhesion. This 

3 5 controlled adhesion also has the advantage that the 
package can be opened and re-closed several times 
without an appreciable reduction in the quality of 
adhesion . 
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As mentioned earlier, one of the benefits of 
the present invention is that it affords the use of a 
broad range of possibilities regarding the nature of 
the substrate used. Examples of appropriate substrates 
5 are plastic films about 10 to 100 microns thick made of 
extruded and oriented polypropylene, of polypropylene 
in the form of a cast film, of polyester, of 
polyethylene, of extruded and oriented polyamide or of 
polyamide in the form of a cast film. 

10 In accordance with the present invention, it is 

also possible to use a paper substrate (glazed or 
coated). In general, any backing material or flexible 
wrapping material may be suitable as a substrate 
according to the present invention. These various 

15 substrates may consist of a single layer, a metallized 
single layer or several laminated and/or co- extruded 
layers . 

As a general rule, pressure - sensitive adhesives 
are compositions based on natural and/or synthetic 

20 rubber associated with modified cellophanes, phenol- 
formaldehyde resins or hydrocarbon resins (waxes) . In 
addition to rubbers, it is possible to make widespread 
use of polymers based on styrene, (meth) acrylic acid or 
vinyl ether, alone or in combination, and also, in 

25 combination with resins. Finally, it is also possible 
to make use of silicone resins. Use will preferably be 
made of compositions containing mixtures of natural and 
synthetic rubbers and copolymers of (meth) acrylic acid 
and styrene . 

3 0 In accordance with the present invention, the 

cold- sealing coatings are deposited on the substrates 
in quantities of 1 to 5 g/m 2 approximately. 

The cold-sealing coatings may be applied in the 
form of a solution, a dispersion or even in the molten 

35 state. 

Other particular features and properties of the 
invention will emerge from the detailed description of 
a number of embodiments given hereinbelow, by way of 
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illustration, with reference to the appended drawings, 
in which: 

Figure 1 shows the right side of an embodiment 
of a wrapping sheet; 
5 - Figures 2 to 8 illustrate the successive 

sequences of one example of the wrapping of a sweet 
using the sheet of Figure 1 ; 

Figure 10 shows the right side of the 
embodiment of Figure 1 supplemented by an adhesive 
10 structure on the reverse side; 

Figure 11 shows a cross section, on a larger 
scale, through one example of an embodiment according 
to Figure 10, and 

Figure 12 depicts a simplified alternative form 
15 of the embodiment of Figure 10. 

Figure 1 depicts the right side, or printed 
side, of a wrapping sheet 2 0 after the sheet has been 
cut from a film paid out from a storage roll (not 
depicted) in the direction depicted by the arrow A in 
2 0 the figure. 

The cold-sealing coating is deposited in a 
structure 22 which is adapted to suit the configuration 
of the fold lines made during wrapping, and an example 
of which will be described later on; in the case of 
25 Figure 1, there are two structures of strips 24, 26, 
with a width of the order of ± 4 mm, approximately in 
the shape of a W, along two opposite sides of the sheet 
20, and a strip 28 along a third side of the sheet 
between the two lateral W-shaped structures. On the 
30 opposite side to the side of the strip 28, there are 
also, in the corner regions, two cold- sealing coated 
regions 30 and 32. Compared with the 



35 



i 
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10 



15 



20 folded down onto the inside face 

as depicted in Figure 7. The second tab 48 is then 
folded down onto the tab 50 to form the configuration 
of Figure 8 . 

When the tab 4 8 is folded down, the two 
25 sealant-coated regions 30 and 32 are partially 
superposed on each other and partially applied to the 
adhesive strip 28 of the tab 50. As a result, given 
that the tab 48 adheres to itself and to the tab 50, 
the configuration of Figure 8 is a stable configuration 
30 with all the folds held in place securely. 

It should, however, be noted that when the tab 
4 8 is folded down onto the tab 50, the adhesive strip 
2 8 adheres to the adhesive regions 3 0 and 3 2 only by 
its ends. They contrast, its central part will come 
35 into contact with the reverse side of the tab 48, to 
which it will not adhere. In other words, while the 
sheet of Figure 1 produces a wrapping which closes 
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stably and permanently, it does not provide a hermetic 
seal . 

All the wrapping sequences described below are 
performed automatically in a wrapping machine. In this 
5 context, it is important to note that the wrapping 
sheets proposed are suitable for existing wrapping 
machines without any need for modification or 
adaptation. It should, however, be noted that the 
wrapper described below is merely one example of a 

10 folding configuration of a given machine. Other 
machines may perform folding operations along different 
fold line configurations. This being the case, the 
pattern of adhesive structures shown in Figure 1 would 
need to be adapted to suit the configuration of the 

15 fold lines produced by the folding machine, the reverse 
being more difficult. 

Figure 10 depicts an advantageous embodiment of 
a wrapping sheet according to the present invention and 
denoted overall by the reference 56 . 

2 0 Once again, use may be made of an oriented 

polypropylene film which is printed appropriately, 
possibly after having deposited a primer. A non-stick 
coating 60 is then deposited over the entire right 
side. Suitable non-stick products consist of mixtures 

2 5 of polyamide resin and of polyethylene wax (for example 
the products 10-609345-3P by the company SIEGWERCK and 
994404-X by the company SICPA) deposited in quantities 
of 1.5 g/m 2 . Patterns 22 of cold-sealing coating 
identical to those of Figure 1 are then applied to this 

30 coating. A strip of cold-sealing coating of the dry 
type is then applied to the reverse side, more or less 
between the regions 3 0 and 32 of the right side, as 
depicted in broken lines at 58. When the sheet 56 is 
used for the wrapping as described with reference to 

35 Figures 2 to 8, the adhesive strip 58, will at the end 
of the wrapping operation (see Figure 7) be on the 
inside of the tab 48 and, when this tab is folded over, 



AMENDED SHEET 



- 13 - 

it will adhere to the adhesive strip 28 of the tab 50 
to form a practically hermetic package. 

When the film according to Figure 10 is stored 
in the form of a roll, the adhesive strips 58 on the 
5 reverse side are generally in contact with the 
non-stick coating 60 on the right side, to which they 
do not adhere. The strips 58 will also nonetheless, as 
the rolling progresses, and after a certain number of 
turns, come into contact with the adhesive strips 28. 

10 This time, by choosing the nature of the adhesive of 
the strips 28 and 58 and its controlled adhesion, it 
will also be possible to unstick and unroll film from a 
roll, without making the film move and without 
significantly reducing the adhesive properties of the 

15 strips 28 and 58. 

Instead of providing strips of sealing coating 
of a generally rectangular shape, as shown in the 
figures, it is possible to provide oval bands. This 
allows progressive detachment, with lower risk of 

20 tearing when the wrapper is opened or when the film is 
paid out from the roll. 

Figure 11 is a cross section, on an enlarged 
scale, through the thickness of one example of a sheet 
of the embodiment of Figure 10. The various layers, 

25 identified by A-F, consist in this advantageous 
embodiment as follows, A being the right side and F 
being the reverse side : 

A: sealing coating based on latex, deposited in 
quantities of 2-4 g/m 2 , product IP 7985 by the 

3 0 company SWALE , 

B: PVB (polyvinylbutynal) lacquer, product WO 48825 
by SWALE with additives of wax and with non-stick 
properties for the coating of the layer F, and 
deposited in quantities of 0.7-1.3 g/m 2 , 

35 C: colour printing with PVB ink, Dynavin series, 
provided by SWALE and applied in quantities of 
2-3 g/m 2 , 
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D: aqueous primer, type 200970 by SWALE, applied in 

quantities of 0.4-0.8 g/m 2 , 
E: coextruded oriented polypropylene film of BEZ 

type, supplied by VIBAC, 30 |i thick and composed 

of: 

El: metallization layer 0.2-0.04 ji thick, 

E2 : coextruded layer 1.5 \jl thick consisting of a 

mixture of copolymers and homopolymers 
E3 : homopolymer core 2 7 jo, thick 

E4 : homopolymer coextruded layer with non-stick 
properties for the layer A. 
F: cold-sealing coating based on latex and deposited 
in quantities of 2-4 g/m 2 , product IP 7983 by 
SWALE . 

A film produced in this way can be unrolled and 
rolled up to 10 times on a spool without losing the 
adhesive properties needed to form a sealed package. 

Figure 12 depicts a simplified alternative form 
of the embodiment of Figure 10 . In this alternative 
form, the sheet 62 comprises simply, on the reverse 
side, along one of the edges (transverse edge with 
respect to the film on the roll prior to cutting) , a 
strip 64 of cold-sealing coating corresponding to the 
strip 58 of Figure 10 and, along the opposite edge, on 
the right side, another strip 66 of cold- sealant , 
corresponding to the strip 28 of Figure 10. The 
construction of the film may be such as described 
hereinabove with reference to Figure 11. The two strips 
64 and 65 have been shown, by way of illustration, and 
as mentioned earlier, in the shape of an egg, to make 
detachment when paying out from the roll easier. 

In other words, in this alternative form of 
Figure 10, the structure 24, 26, 30, 32 of sealing 
coating of Figure 10 is not used. This alternative form 
may be used when practically hermetic sealing as 
permitted by the embodiment of Figure 10 is not 
required and when the closure along the fold lines is 
not sealed. By contrast, the last phase of the wrapping 
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consisting of superposing the sealant-coated regions 64 
and 66 allows the folds made earlier to be held in 
place when the wrapping is performed in a machine of 
the folding box type, that is to say when all the folds 
5 mentioned with reference to Figures 3 to 6 are 
performed practically at the same time. 
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CLAIMS 

1. Packaging for wrapping for packaging an article 
(34) particularly a food product, this packaging being 

5 obtained from a film which can be stored by rolling, in 
the longitudinal direction, on a roll and which can be 
cut transversely into separate sheets (56, 62) intended 
to be closed by folding around the article (34) , 
characterized in that the film comprises, on each sheet 

10 (56, 62), along each transverse edge thereof, a strip 
of cold-sealing coating (28), (58), (64), (66), one of 
the bands (28) , (66) being on the right side and the 
other (58) , (64) on the reverse side of the film, in 
that the said strips (28), (58), (64), (66) by mutual 

15 superposition hold the packaging finally closed upon 
the last folding sequence and in that the mutual 
adhesion of the said strips (28), (58), (64), (66) is 
controlled adhesion which is strong enough to keep the 
wrapper closed but not strong enough to disrupt the 

20 paying-out of the film from its roll when there is 
mutual contact, in the wound state on the roll, between 
a strip (28) , (66) on the right side and a strip (58) , 
(64) on the reverse side. 

2. Packaging according to Claim 1, characterized 
25 in that the right side of each sheet comprises 

cold-sealant-coated regions (22) arranged at least 
partially along three sides of the periphery of the 
sheet (56) in a configuration such that most of these 
sealant-coated regions are superposed once the sheet 
30 has been folded around the article, sticking together 
and holding the folds in place around the said article. 

3 . Packaging according to either one of Claims 1 
and 2, characterized in that the sealing coating of the 
strips (58) , (64) of sealing coating on the right side 

3 5 is spread out in the form of an oval strip. 

4 . Packaging according to either one of Claims 1 
to 3, characterized in that each sheet (56), (62) 
comprises, over the entire right side, a non-stick 
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is applied before the sealing 
cold-sealant-coated regions . 
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nternational application No. 

PCT/EP99/07795 



I. Basis of the report 



1. This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

[ | the international application as originally filed. 

the description, pages 1,2,8,9 , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 



pages 3,3a,4,4a,5-7,10-13 . filed with the letter of 
pages , filed with the letter of 



12 September 2000 (12.09.2000) 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-4 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



12 September 2000 (12.09.2000) 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig . 



2/6-4/6 



1/6,5/6,6/6 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



12 September 2000 (12.09.2000) 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I 1 the description, pages 

the claims, Nos. 5-9 

the drawings, sheets/fig 9 



^ rsA This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
^ to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 

See separate sheet 
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Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sfieets which have been furnished to the recehing Office in response to an invitation 
under Article 1 4 are referred to in tfiis report as "original/} 1 filed " and are not annexed to tlie report since tliey do not contain amendments.) '. 

1. The words used in Claim 1, underlined below, are 
not included in the application as originally 
filed: "... in that the wrapper is finally entirely 
sealed in the final folding sequence via the 
superposition of said strips ..." . These features may 
furthermore imply that there are other steps of the 
method which have not been described. Consequently, 
Claim 1 does not meet the requirements of PCT 
Article 34(2) (b), and these features are not taken 
into account in the rest of the present report. 



2. The additional features of the last paragraph of 
page 4 and of page 4a, whereby the inner windings 
are generally tighter (cf. page 4a, lines 4, 5) and 
that adhesive areas can be provided in desired 
places according to the shape of the product to be 
wrapped and the folding sequences (cf. page 4a, 
lines 8-10) do not fulfil the requirement of PCT 
Article 34(2) (b). Consequently, these features are 
not taken into account in the rest of the present 
report . 

3. In the application as originally filed, the — 
features of page 5, line 35 to page 6, line 10 are 
solely described in connection with a soft-type 
sealing (not with a dry-type sealing) . Hence, the 
deletion of the expression "soft-type" in the newly 
filed pages 5 and 6 does not meet the requirements 
of PCT Article 34 (2) (b) . 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



Statement 
Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (1A) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-4 



1-4 



1-4 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



2. 



Citations and explanations 

1. Claim 1 is unclear, as indicated in Box VIII-1 
below. 

2. Reference is made to the following documents: 



3.1 



3.2 



Dl 
D2 
D3 



EP-A-0 225 987 
EP-A-0 870 695 and 
WO-A-92/19508 . 



Document Dl, which is considered the closest prior 
art, describes (c.f. the claims, column 1, lines 24- 
34, column 1, line 49 to column 2, line 4, column 2, 
lines 18-27, Figures 1-3) a wrapper from which the 
subject matter of Claim 1 differs in that the 
adhesion strength is ■ insufficient to interfere with 
the unwinding of the" film from its reel when there 
is mutual contact, in the wound state of the film, 
between a strip located on one side and a strip 
located on the opposite side of the film. 
Consequently, Claim 1 is novel ( PCT Article 33(2)). 

As document Dl describes another solution to this 
problem (that of avoiding interference caused by 
sealing strips) , whereby the strips of sealing 
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coating are arranged in such a way that there is no 
contact therebetween when the film is wound, the 
solution according to Claim 1 cannot be suggested by 
Dl and Claim 1 meets the criterion of PCT Article 



3.3 Document D2 (cf. column 3, lines 20-37) describes a 
film with a cold-sealing coating for forming a 
wrapper by folding same, in which the sealing 
coating is only provided on one side of the film. 
Document D3 (cf. page 3, line 4 to page 4, line 7) 
describes a film for wrapping food products with a 
cold-sealing coating on both sides of the film. 
Another film is provided to avoid mutual contact 
between the cold-sealing coatings in the wound state 
of the film. Consequently, the problem is solved in 
D2 and D3 by different features. The solution as per 
Claim 1 is not suggested to a person skilled in the 
art by D2 or D3. 

4. Claims 2-4, which are dependent on Claim 1, also 
meet the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 

5. The subject matter of Claims 1-4 is industrially 



33(3) . 



applicable (PCT Article 33(3)). 
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VII. Certain defects in the international application 



The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 



Claim 1 has been drafted in the two-part form. However, 
the only feature not disclosed by document Dl in 
combination with the features set forth is the feature 
whereby the adhesion strength is insufficient to 
interfere with the unwinding of the film from its reel 
when there is mutual contact, in the wound state of the 
film, between a strip located on one side and a strip 
located on the opposite side of the film. This feature 
should appear in the characterising portion (PCT Rule 
6.3 (b) ) . 
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VIII. Certain observations on the international application 



The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

1. Claim 1 is not clear and does not meet the 

requirements of PCT Article 6 in so far as the 
subject matter for which protection is sought is not 
clearly defined- Claim 1 only defines the adhesion 
between two strips of cold-sealing coating. In order 
to arrive at the subject matter of Claim 1, however, 
it is important that there should only be a weak or 
no adhesion between the cold-sealing coating strip 
and the surface of the film (cf. page 3a, line 23 to 
page 4, line 3). Such a feature should appear in the 
preamble, since it is already known from Dl . 



2. The embodiment of the invention described on page 7, 
line 22 to page 10, line 27, and shown in Figures 1- 
9 is not covered by the claims. This lack of 
consistency between the claims and the description 
casts a doubt on the subject matter for which 
protection is sought. Hence, the claims are unclear 
(PCT Article 6) . 
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mandataire 
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voir la notification de transmission du rapport d'examen 
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1 . Le present rapport d'examen preliminaire international, etabli par I'administaration chargee de I'examen preliminaire 
international, est transmis au deposant conformement a I'article 36. 
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III □ Absence de formulation d'opinion quant a la nouveaute, I'activite inventive et la possibilite 
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V 69 Declaration motivee selon Particle 35(2) quant a la nouveaute, I'activite inventive et la possibilite 

d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 
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VII 8! Irregularis dans la demande intemationale 

VIII S Observations relatives a la demande intemationale 
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RAPPORT D'EXAMEN 

PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande intemationale n* PCT/EP99/07795 



I. Bas du rapport 

1 . Ce rapport a ete redige sur la base des elements ci-apres (les feuilles de remplacement qui ont ete remises a 
i'office recepteur en reponse a une invitation faite conformement a 1'article 14 sont considerees, dans le present 
rapport, comme "initialement deposees" et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'e/les ne contiennent 
pas de modifications.) : 

Description, pages: 

1,2,8,9 version initiale 

3.3a,4,4a,5-7, regue(s) le 12/09/2000 avec la lettre du 12/09/2000 
10-13 

Revendications, N*: 

1 -4 regue(s) le 1 2/09/2000 avec la lettre du 1 2/09/2000 
D ssins, feuilles: 

2/6-4/6 version initiale 

1/6.5/6.6/6 regue(s) le 1 2/09/2000 avec ia lettre du 1 2/09/2000 

2. Les modifications ont entraine I'annulation : 

□ de la description, pages : 

H des revendications. n os : 5-9 

K desdessins, feuilles: fig. 9 

3. S Le present rapport a ete formule abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont ete considerees 

comme allant au-dela de I'expose de I'invention tel qu'il a ete depose, comme il est indique ci-apres 
(regie 70.2(c)) : 

voir feu i He separee 

4. Observations cornplementaires, le cas echeant : 
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V. D claration motivee selon ('article 35(2) quant a la nouveaute, I'activit ' inventive et la possibilit 
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

1. Declaration 



Nouveaute 


Oui : 


Revendications 


1-4 




Non : 


Revendications 




Activite inventive 


Oui : 


Revendications 


1-4 




Non : 


Revendications 




Possibility d'application industrielle 


Oui : 


Revendications 


1-4 




Non : 


Revendications 





2. Citations et explications 
voirfeuiile separee 

VII. Irregularites dans la demande internationale 

Les irregularites suivantes. concemant la forme ou le contenu de la demande internationale. ont ete constatees : 
voirfeuiile separee 

VIII. Observations relatives a la demande internationale 

Les observations suivantes sont faites au sujet de la clarte des revendications. de la description et des dessins 
et de la question de savoir si les revendications se fondent entierement sur la description : 

voirfeuiile separee 



Formulaire PCT/IPEA/409 (cadres l-VIII. feuille 2) (janvier 1994) 



RAPPORT D EXAMEN Demands Internationale n° PCT/EP99/07795 
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Les pieces suivantes de la demande servent de fondement a I'exam n: 

Dans la version pour les Etats contractants: 

AT BE CH DE DK ES Fl FR GB GFt IT IE LI LU MC NL PT SE 

D scription, pages: 

1 ; 2 f 8,9 " version initiale 

3,3a.4,4a.5-7, re9ue(s) le 12/09/2000 avec la lettre du 12/09/2000 

10-13 



R vendications, N°: 

1 -4 re$ue(s) le 1 2/09/2000 avec la lettre du 1 2/09/2000 



Dessins, feuilles: 

2/6-4/6 version initiale 

1/63/6,6/6 re$ue(s) le 12/09/2000 avec la lettre du . 12/09/2000 



Concernant le point I 
Base du rapport 

1 . Les mots de la revendication 1 soulignes ci-dessous ne sont pas decrit dans le 
demande comme initialement deposee: "... que lesdites bandes assurent, par 
superposition mutuelle, la fermeture finale de I'enveloppe lors de la derniere 
sequence de phage Ces caracteristiques peuvent en outre impliquer 
I'existence d'autres etapes de procede qui ne sont pas decrites. En consequence 
la revendication 1 ne remplit pas les conditions de Particle 34(2)b) PCT et ces 
caracteristiques ne sont pas prises en consideration dans la suite de ce rapport. 

2. Les caracteristiques additionnelles du dernier paragraphe de la page 4 et de la 
page 4a que pour les spires interieure le serrage est normalement plus eleve (cf. 
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page 4a, lignes 4, 5) et que Ton peut prevoir les plages adhesives aux endroits 
souhaites en fonction de la forme du produit a emballer et des sequences de 
pliage (cf. page 4a, lignes 8-10) ne remplissent pas le critere de Particle 34(2)b) 
PCT. En consequence ces caracteristiques ne sont pas pris en consideration 
dans la suite de ce rapport. 

3. Dans le demande comme initialernent deposee les caracteristiques de la page 5, 
ligne 35 - page 6, ligne 10 sont decrites exclusivement in connexion avec un 
scellage du type soft (pas avec un scellage du type sec). Par consequent la 
suppression de ('expression "du type soft 1 ' dans les nouvelles pages 5 et 6 ne 
remplit pas le critere de I'article 34(2)b) PCT. 

Concernant le point V 

Declaration motivee selon I'article 35(2) quant a la nouveaute, I'activite inventive 
et la possibility d'application industrielle; citations et explications a lappui de 
cette declaration 

1 . La revendication 1 n'est pas claire comme indique dans la paragraphe VIII 1 . ci- 
dessous. 

2. II est fait reference aux documents suivants: 

D1: EP-A-0 225 987, 
D2: EP-A-0 870 695 et 
D3: WO-A-92/19508. 

3.1 Le document D1, qui est considere comme I'etat de la technique le plus proche, 
decrit (cf. revendication, colonne 1, lignes 24-34, colonne 1 , ligne 49 - colonne 2, 
ligne 4, colonne 2, lignes 18-27, fig. 1-3) une enveloppe dont differe celle qui fait 
I'objet de la revendication 1 en ce que I'adherence est insuffisante pour perturber 
le deroulement du film de son rouleau lorsqu'il y a contact mutuel, a I'etat bobine 
dans le rouleau, entre une bande sur le cote recto et une bande sur le cote verso 
Par consequent la revendication 1 est nouvelle (Art. 33(2) PCT). 

3.2 Comme le document D1 decrit une autre solution de ce probleme (eviter des 
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perturbations a cause des bandes de scellage) selon laquelle les bandes d'enduit 
de scellage sont arrangees de maniere a ce qu'un contact mutuel soit evite 
pendant I'enroulement du film, la solution selon la revendication 1 ne peut pas 
etre suggeree par D1 et la revendication 1 remplit le critere de I'article 33(3) PCT. 

3.3 Le document D2 (cf. colonne 3, lignes 20-37) decrit un film avec un enduit de 

scellage a froid pour former un emballage par pliage ou I'enduit de scellage a froid 
est seulement prevu sur un cote du film. Le document D3 (cf. page 3, ligne 4 - 
page 4, ligne 7) decrit un film pour emballer des produits alimentaires avec un 
enduit de scellage a froid prevu sur les deux cotes du film. Un autre film est prevu 
pour eviter un contact mutuel des enduits de scellage a froid a I'etat bobine dans 
le rouleau. En consequence le probleme est resolu dans D2 et D3 par des 
caracteristiques differentes. La solution selon la revendication 1 n'est pas 
suggeree a la personne du metier par D2 ou D3. 

4. Les revendications 2-4 dependantes de la revendication 1 remplissent egalement 
les criteres de I'article 33 (2) et (3) PCT. 

5. L'objet des revendications 1-4 est susceptible d'application industrielle (Art. 33(4) 
PCT). 

Concernant le point VII 

Irregularites dans la demande Internationale 

1 . La revendication 1 est redigee en deux parties. Toutefois, seulement la 

caracteristique que I'adherence est insuffisante pour perturber le deroulement du 
film de son rouleau lorsqu'il y a contact mutuel, a I'etat bobine dans le rouleau, 
entre une bande sur le cote recto et une bande sur le cote verso n'est pas 
divulguee dans le document D1 en combinaison avec les caracteristiques 
enoncees et aurait due figurer dans la partie caracterisante (regie 6.3 b) PCT). 

Concernant le point VIII 

Observations relativ s a la demande Internationale 
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1 . La revendication 1 n'est pas claire et ne satisfait pas aux conditions requises a 
I'article 6 PCT, dans la mesure ou I'objet pour lequel une protection est demandee 
n'est pas clairement defini. La revendication 1 defini seulement ('adherence entre 
deux bandes d'enduit de scellage a froid. Pour arriver a I'objet de la revendication 
1 il est toutefois important que I'adherence entre une bande d'enduit de scellage a 
froid et la surface du film soit faible ou inexistante (cf. page 3a, ligne 23 - page 4, 
ligne 3). Une telle caracteristique parce que deja connue de D1 aurait due figurer 
dans la preambule. 

2. Le mode de realisation de I'invention decrit aux pages 7, ligne 22 - page 10, ligne 
27 et represents dans les figures 1-9 n'est pas couvert par les revendications. Ce 
defaut de concordance entre les revendications et la description laisse planer un 
doute sur I'objet pour lequel une protection est demandee. Les revendications ne 
sont done pas claires (article 6 PCT). 
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face recto, c'est-a-dire la face qui se trouve a Pexterieur de Particle, 
comporte une structure d'enduit de scellage a froid disposee selon une 
configuration telle que ces zones d'enduit de scellage se superposent par 
le pliage de la pellicule autour de Particle. Ces zones d'enduit de scellage 

5 assurent, par consequent, la retention des plis lorsque le materiau de la 
pellicule a la particularity de ne pas garder les plis. Cette pellicule 
comporte toutefois un vernis thermocollant qui maintient la pellicule 
fermee et qui presente les inconvenients mentionnes ci-dessus. La 
pellicule presente en outre Pinconvenient que le cote verso doit comporter 

10 des bandes anti-ad herentes pour pouvoir devider le film d'un rouleau. 

Le document EP 0 225 987 decrit un film d'emballage qui possede 
sur le cote recto et le cote verso des plages d'enduit de scellage a froid 
notamment deux bandes longitudinales sur le cote recto, respectivement 
sur le cote verso. Afin de pouvoir conditionner ce film sous forme de 

15 rouleau, ces differentes plages adhesives doivent etre disposees de telle 
maniere qu'elles ne se superposent pas lors de 1'enroulement. Une telle 
superposition occasionnerait, en effet, une adhesion entre ces differentes 
plages et empecherait le debobinage du film du rouleau. Toutefois, cette 
contrainte, en ce qui concerne la disposition des plages adhesives, 

20 impose des contraintes correspondantes a la configuration de pliage et au 
processus d'emballage. 

Les deux documents precites poursuivent, en fait, les memes 
objectifs, a savoir prevoir des plages adhesives sur le film pour conserver 
les plis et des dispositions pour conditionner le film a Petat bobine sur un 

25 rouleau. Le probleme est, en effet, comme deja decrit ci-dessous, que, si 
le film comporte des plages auto-adhesives sur le cote verso et sur le cote 
recto, lorsque le film est bobine sur un rouleau, certaines de ces plages 
adhesives de deux spires adjacentes risquent de se superposer dans la 
bobine et de coller ensemble, ce qui empecherait le film d'etre devide de 

30 sa bobine. 

Les deux documents tentent de resoudre ce probleme par des 
moyens differents. Le document EP-0 870 695 ne prevoit des plages 
d'enduit de scellage a froid que sur le cote recto. II n'y a done pas de 
risque de superposition mutuelle lors du bobinage. En revanche, pour 
35 pouvoir resoudre le probleme de la retention des plis, ce document prevoit 
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un vernis thermocollant sur le cote verso, ce qui entrame les inconve- 
nients deja mentionnes. 

Le document EP-0 225 987, en revanche, choisit une disposition 
particuliere des enduits de scellage a froid du cote verso par rapport a 

5 ceux du cote recto ou vice versa, de rnaniere a ce que, lors du bobinage, 
les enduits de deux spires adjacentes soient disposes cote a cote et qu'il 
n'y ait pas de superposition. Cette solution impose toutefois des contrain- 
tes pour le processus d'emballage dans la mesure ou ii faut concevoir la 
configuration de pliage en fonction de ('emplacement des plages adhe- 

10 sives alors que c'est I'inverse qui est souhaite. 

Le but de la presente invention est de prevoir un nouvel emballage 
qui permet d'elargir considerablement le choix du film utilise et qui permet 
le condttionnernent du film en rouleau sans aucune contrainte en ce qui 
concerne le mode d ! emballage. 

15 Pour atteindre cet objectif, la presente invention prevoit une envelop- 

pe d'emballage conformement a la revendication 1 . 

La demanderesse a fait la decouverte surprenante que Tenduction 
prealable, au moins partielle, du film utilise comme enveloppe d'emballage 
avec un enduit de scellage a froid bien determine, permet d'obtenir, apres 

20 fermeture de la pellicule d'emballage par pliage, des plis presentant une 
excellente retention et permet egalement le conditionnement du film en 
rouleau. 

Le fait est que la substance utilisee comme enduit de scellage ne 
presente que peu ou pas d'adherence sur une surface lisse ou sur une 

25 
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surface traitee a cet effet mais, en revanche, presente une bonne adhe- 
rence lorsqu'elle est appliquee sur elle-meme, ce qui est le cas iors du 
pliage. La retention des plis est done assuree simplement par une legere 
pression et par superpositions mutuelles de certaines zones d'enduit de 
5 scellage et ceci sans autres accessoires que ceux necessaires au pliage 
de I'emballage. 

Par scellage a froid, selon la presente invention, on entend un 
scellage qui s ! effectue instantanement, par simple contact, a une tempera- 
ture comprise entre 0 et 50°C environ. En realite, la temperature n'est pas 

io un parametre critique quant a I'obtention d'un scellage au moyen d'un 
enduit de scellage a froid et n'a pratiquement pas d'influence sur la qualite 
du scellage obtenu. On effectue done le scellage sans qu'un apport de 
chaleur supplemental ne soit necessaire, a la temperature ambiante de 
I'espace dans lequel se trouve Punite d'emballage. 

is En fait, les enduits de scellage a froid ont, jusqu'a maintenant, 

surtout ete utilises en couches sur un substrat ne subissant pas ou peu de 
deformation. On peut s'attendre, en effet, a des problemes importants de 
blocage dus aux proprietes autoadherentes de Penduit de scellage a froid 
dans toute Putilisation de cet enduit de scellage a froid sur un substrat non 

20 plan. 

La presente invention permet done Putilisation de films moins chers 
et presentant de meilleures proprietes (rigidite, aptitude a Pimpression, 
qualite esthetique) pour Pemballage d'articles sans restriction quant a la 
forme desdits articles. 

25 Quant a Tutilisation de films rigides, on notera que, jusqu'a present, 

on a toujours evite Tutilisation de films rigides pour les emballages devant 
etre fermes par pliage. Ces films rigides ont, en effet, une tres faible 
aptitude a retenir le pli. 

Pour ce qui concerne le probleme de conditionnement du film en 

30 rouleau et compare aux solutions preconisees par les deux documents 
illustrant Tetat de la technique, la presente demande prevoit une solution 
tout a fait differente, qui etait jugee impossible jusqu'a present et qui 
consiste a tolerer la superposition mutuelle de certaines plages adhesives 
lorsque le film est conditionne en rouleau. A cet effet, I'invention prevoit le 

35 choix d'un enduit de scellage a froid bien determine qui presente ce qui 
est defini dans la demande par une "adherence controlee", c l est-a-dire 
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une adherence suffisamment puissante pour les besoins de la cause mais 
qui est insuffisante pour s'opposer a des decollages repetes. Le film peut 
ainsi etre devide a plusieurs reprises d'un rouleau de stockage, sans 
resistance exageree, meme pour les spires interieures, ou le serrage est 

5 normalement plus eleve. Cette solution presente bien entendu des 
avantages substantiels par rapport aux solutions proposees par les 
documents precites, dans la mesure ou on peut prevoir partout le meme 
adhesif (done plus de thermoscellage) et qu ! on peut prevoir ies plages 
adhesives aux endroits souhaites en fonction de la forme du produit a 

10 emballer et des sequences de pliage. 



Selon un mode d'execution avantageux, la structure des zones 
d'enduit de scellage comporte, sur le cote recto, deux structures de 
bandes disposees en forme de W, le long des deux cotes opposes de la 
pellicule, une bande le long d'un troisieme cote de la pellicule et entre les 
5 deux structures en forme de W et deux zones dans les deux coins du 
quatrieme cote de la pellicule. 

Les bandes d'enduit de scellage disposees selon la configuration de 
pliage peuvent avoir une largeur de I'ordre de 4 mm. 

La configuration de la structure de bandes d'enduit de scellage peut 
10 avoir diverses formes en fonction de Particle a emballer et en fonction des 
sequences de pliage. 

Outre la structure de bande le long des plis a realiser, chaque 
pellicule peut comporter une bande d'enduit de scellage le long d'un bord 
d'un troisieme cote. Cette bande se trouvera sur la languette qui, a la fin 
is du processus d'emballage, sera rabattue en premier lieu sur la base de 
1'article a emballer et assurera I'adherence avec la languette qui sera 
rabattue en dernier lieu. Chaque pellicule de film d'emballage peut, en 
outre, comporter des zones supplementaires d'enduit de scellage permet- 
tant ('adherence de la languette qui est rabattue en dernier lieu sur la base 
20 de Particle emballe et contribuer ainsi au maintien de Tetat de fermeture 
de I'emballage. 

Selon I'un des aspects de la presente invention, I'adherence realisee 
par la superposition mutuelle des bandes d'enduit de scellage a froid n'est 
pas irreversible car elle doit permettre 
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un deroulement du film lorsque celui-ci est conditionne et stocke en 
rouleau sans risque de rupture du film. Autrement dit, il faut choisir rendu it 
de scellage en fonction de la nature du substrat sur lequel il est applique 
de maniere que, d'une part, son adherence sur lui-meme sort suffisarn- 

5 ment faible pour permettre au film d'emballage d'etre deroule d'un rouleau 
et, d'autre part, sort suffisamment puissante pour assurer une fermeture 
quasi hermetique de Temballage. On peut done parler d'une adherence 
controlee. Cette adherence controlee a, en outre, i'avantage de pouvoir 
ouvrir Pemballage et de le refermer a plusieurs reprises sans diminution 

10 sensible des qualites d'adherence. 

Comme on I'a indique ci-avant, un des interets de la presente 
invention est qu'elle permet Futilisation de larges eventails de possibilites 
en ce qui conceme la nature du substrat utilise. Des exemples de sub- 
strats appropries sont des films plastiques d'environ 10 a 100 microns en 

is polypropylene extrude et oriente, en polypropylene sous forme de film 
coule, en polyester, en polyethylene, en polyamide extrude et oriente, ou 
en polyamide sous forme de film coule. 

Conformement a la presente invention, on peut egalement utiliser un 
substrat en papier (frictionne ou couche). D'une maniere generate, tout 

20 materiau support ou materiau d'emballage flexible peut convenir comme 
substrat selon la presente invention. Ces differents substrats peuvent 
consister en une couche unique, une couche unique metallisee ou en 
plusieurs couches laminees et/ou coextrudees. 

En regie generate, les adhesifs sensibles a la pression sont des 

25 compositions a base de caoutchouc naturel et/ou synthetique associees a 
des cellophanes modifiees t des resines phenol-formaldehydes ou des 
resines hydrocarbonees (cires). Outre les caoutchoucs, on utilise large- 
ment des polymeres a base de styrene, d'acide (metha)crylique ou d'ether 
de vinyle, seuls ou en melange, egalement en combinaison avec des 

30 resines. Enfin, on peut encore utiliser des resines silicones. On utilise, de 
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preference, des compositions comprenant des melanges de caoutchouc 
nature! et synthetique et des copolymeres de I'acide (metha)crylique et du 
styrene. 

Conformement a la presente invention, les enduits de scellage a 
5 froid sont disposes sur les substrats a raison de 1 a 5 g/m 2 environ. 

Les enduits de scellage a froid peuvent etre appliques sous forme de 
solution, de dispersion ou meme a I'etat fondu. 

D'autres particularites et caracteristiques de I'invention ressortiront 
de la description detaillee de quelques modes d'execution presentes ci- 
io dessous, a titre d'illustration, en reference aux dessins annexes dans 
lesquels : 

- la figure 1 montre le cote recto d'un mode de realisation d'une 
pellicule d'emballage ; 

- les figures 2 a 8 illustrent des sequences successives d'un exemple 
15 d'emballage d'un bonbon avec la pellicule de la figure 1 ; 

- la figure" 10 montre le cote recto du mode de realisation de la figure 
1 complete par une structure adhesive sur le cote verso; 

-la figure 11 monte une section, a echelle agrandie, a travers un 
exemple d'un mode de realisation selon la figure 10 et 
20 - la figure 12 represente une variante simplifiee du mode de realisa- 

tion de la figure 10. 

La figure 1 represente le cote recto, ou cote imprirne, d'une pellicule 
d'emballage 20 apres que celle-ci a ete sectionnee d'un film deroule d'un 
rouleau de stockage (non montre) dans le sens represente par la fleche A 
25 sur la figure. 

L'enduit de scellage a froid est dispose selon une structure 22 qui 
est adaptee a la configuration des lignes de pli realisees lors de I'embal- 
lage et dont un exemple sera decrit plus loin. Dans le cas de la figure 1, il 
y a deux structures de bandes 24, 26 d'une largeur de Tordre de ± 4 mm, 
30 approximativement en forme de W, le long de deux cotes opposes de la 
pellicule 20 et une bande 28 le long d'un troisieme cote de la pellicule 
entre les deux structures laterales en forme de W. Du cote oppose a celui 
de la bande 28 se trouvent egalement, dans les regions des coins, deux 
zones 30 et 32 d'enduit de scellage a froid. Par rapport au 

35 
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rabattue sur la face interieure comme represents sur la figure 7. La 
seconde languette 48 est ensuite rabattue sur la languette 50 pour former 
la configuration de la figure 8. 

Lors du rabattement de la languette 48, les deux zones 30 et 32 

5 d'enduit de scellage sont, en partie, superposees sur elles-memes et r en 
partie, appliquees sur la bande adhesive 28 de la languette 50. Par 
consequent etant donne que la languette 48 adhere sur elle-meme et sur 
la languette 50, la configuration de la figure 8 est une configuration stable 
avec une. bonne retention de tous les plis. 

io II y a toutefois lieu de noter que, lors du rabattement de la languette 

48 sur la languette 50, la bande adhesive 28 n'adhere que par ses 
extrernites aux zones adhesives 30 et 32. En revanche, sa partie centrale 
viendra en contact de la face verso de la languette 48 a laquelle elle 
n'adherera pas. Autrement dit, si la pellicule de la figure 1 assure un 

is emballage a fermeture stable et permanente, elle n'assurera pas une 
fermeture etariche. 

Toutes les sequences d'emballage decrites ci-dessous sont 
effectuees automatiquement dans une machine d'emballage. Dans ce 
contexte, il est important de noter que les pellicules d'emballage propo- 

20 sees conviennent pour les machines d'emballage existantes sans aucune 
necessite de modification ou d'adaptation. II y a lieu toutefois de noter que 
remballage decrit ci-dessous n'est qu'un exemple d'une configuration de 
phage d'une machine determinee. D'autres machines peuvent effectuer 
des pliages selon des configurations de lignes de pli differentes. Dans ce 

25 cas, il y aurait lieu d'adapter le modele des structures adhesives montre 
sur la figure 1 a la configuration des lignes de pli realisees par la machine 
de pliage, le contraire etant plus difficile. 
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20 La figure 10 represente un mode de realisation avantageux d'une 

pellicule d'emballage selon la presente invention et designee globalement 
par la reference 56. 

On peut, a nouveau, utiliser un film en polypropylene oriente que Ton 
imprime de maniere appropriee, eventueilement, apres avoir depose un 

25 « primer ». On depose alors, sur toute la surface recto, un enduit anti- 
adhesif 60. Des produits anti-adhesifs qui conviennent consistent en des 
melanges de resine polyamide et cire de polyethylene (par exemple les 
produits 10-609345-3P de la societe SIEGWERCK et 994404-X de la 
societe SICPA) deposes a raison de 1,5 g/rn 2 . Sur cet enduit, on applique 

30 ensuite des motifs 22 d'enduit de scellage a froid identiques a ceux de la 
figure 1. Sur le cote verso, on applique alors, a peu pres entre les zones 
30 et 32 du cote recto et f comme represente en traits interrompus en 58, 
une bande d'enduit de sellage a froid du type sec. Lorsque la pellicule 56 
est utilisee pour I'emballage tei que decrit en reference aux figures 2 a 8, 

35 la bande adhesive 58 se retrouvera, a la fin de I'operation d'emballage 
(voir figure 7), du cote interieur de la languette 48 et t lors du rabattement 



de celle-ci t elie va adherer sur la bande adhesive 28 de la languette 50 
pour former un emballage quasi hermetique. 

Lorsque le film selon la figure 10 est stocke sous forme de rouleau, 
les bandes adhesives 58 sur le verso sont generalement au contact de 
5 I'endurt anti-adhesif 60 sur le recto auquel elles n'adherent pas. Les 
bandes 58 viennent neanmoins egalement, au fur et a mesure de 
I'enroulement et apres un certain nombre de spires, au contact des 
bandes adhesives 28. Cette fois, par suite du choix de la nature de 
I'adhesif des bandes 28 et 58 et de son adherence controlee, il y a 
10 egalement possibility de decollage et de deroulement du film d'un rouleau, 
sans animer le film et sans reduire sensiblement les proprietes adhesives 
des bandes 28 et 58. 

Au lieu de prevoir des bandes d'enduit de scellage ayant une forme 
generalement rectangulaire comme montre sur les figures, on peut prevoir 
15 des bandes de forme ovale. Ceci permet un detachement progressif, avec 
moins de risques de dechirement, lorsqu'on ouvre Temballage ou que Ton 
debite le film du rouleau. 

La figure 11 est une section, a echelle agrandie, a travers I'epais- 
seur, d'un exemple d'une pellicule du mode de realisation de la figure 10. 
20 Les differentes couches, identifiees par A-F, sont constitutes, dans cet 
exemple de realisation avantageux, de la maniere suivante, sachant que 
la couche A constitue le cote recto et la couche F le cote verso : 
A : enduit de scellage a base de latex, depose a raison de 2-4 g/m 2 , 
produit IP 7985 de la societe SWALE, 
25 B: laque PVB (poly-vinyl-butynale), produit WO 48825 de SWALE 
avec des additifs de cire et ayant des proprietes anti-adhesives 
pour Penduit de la couche F et depose a raison de 0,7-1,3 g/m 2 , 
C : impression en couleur avec une encre PVB, serie Dynavin, fournie 
par SWALE et appliquee a raison de 2-3 g/m 2 , 
30 D : « primer » aqueux, type 200970 de SWALE applique a raison de 
0,4-0,8 g/m 2 , 

E : film de polypropylene oriente, coextrude, du type BEZ, fourni par 
VIBAC, avec une epaisseur de 30 p et compose de : 
E1 : couche de metallisation de 0,02-0,04 
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E2 : couche coex de 1,5 |J constitute d'un melange de co-polymeres et 
homo-polymeres, 

E3 : noyau homo-polymere de 27 p 

E4 : couche coex homo-polymere avec des proprietes anti- 

5 adhesives pour la couche A. 

F : enduit de scellage a froid a base de latex depose a raison de 2-4 
g/m 2 , produit IP 7983 de SWALE. 
Un film constitue de cette maniere peut etre deroule et enroule 
jusqu'a dix fois d'une bobine sans perdre les proprietes adhesives 

io necessaires a la formation d'un emballage ferme. 

La figure 12 represente une variante simplifiee du mode de 
realisation de la figure 10. Dans cette variante, la pellicule 62 comporte 
simplement, sur le cote verso, le long d'un des bords (transversal par 
rapport au film en rouleau avant le decoupage), une bande d'enduit de 

15 scellage a froid 64 correspondant a la bande 58 de la figure 10 et, sur le 
bord oppose, du cote recto, une autre bande de scellage a froid 66, 
correspondant a la bande 28 de la figure 10. La constitution de la pellicule 
peut etre telle que decrit ci-dessus en reference a la figure 11. Les deux 
bandes 64 et 66 ont ete montrees, a titre d'illustration, et comme indique 

20 precedemment, sous forme ovoTde pour faciliter le detachement lors du 
devidage du rouleau. 

Autrement dit, dans cette variante de la figure 10, on n'utilise pas la 
structure 24, 26, 30, 32 d'enduit de scellage de la figure 10. Cette variante 
peut etre utilisee lorsqu'une fermeture quasi hermetique telle que permise 

25 par le mode de realisation de la figure 10 n'est pas requise et que la 
fermeture le long des lignes de pliage n'est pas etanche. En revanche, la 
derniere phase de Temballage constitute par la superposition des zones 
d'enduit de scellage 64 et 66 permet le maintien des plis effectues 
precedemment lorsque I'emballage est realise dans une machine du type 

30 a boTte de pliage, c'est-a-dire ou tous les plis mentionnes en reference 
aux figures 3 a 6 sont realises pratiquement en meme temps. 



FEUJLLE MODIFIES 



III 

! 



14 



REVINDICATIONS 

1. Enveloppe d'emballage pour conditionner un article (34) en 
particulier un produit alimentaire, cette enveloppe etant obtenue a partir 
d'un film pouvant etre conditionne par enroulement, dans le sens longitu- 

5 dinal, sur un rouleau et sectionnable transversalement en pellicules sepa- 
rees (56, 62) destinees a etre fermees par phage autour de Particle (34), 
caracterisee en ce que le film comporte, sur chaque pellicule (56, 62), le 
long de chaque bord transversal de celle-ci une bande d'enduit de seel- 
lage a froid (28), (58), (64), (66), I'une des bandes (28), (66) se trouvant 

io sur le cote recto et Pautre (58), (64) sur le cote verso de ia pellicule, en ce 
que lesdites bandes (28), (58), (64), (66) assurent, par superposition 
mutuelle, la fermeture finale de Penveloppe lors de la derniere sequence 
de pliage et en ce que Padherence mutuelle entre lesdites bandes (28), 
(58), (64), (66) est une adherence controlee qui est suffisante pour main- 

15 tenir la fermeture de Pemballage, mais qui est insuffisante pour perturber 
le deroulement du film de son rouleau lorsqu'il y a contact mutuel, a I'etat 
bobine dans le rouleau, entre une bande (28), (66) sur le cote recto et une 
bande (58), (64) sur le cote verso. 

2. Enveloppe selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
20 le cote recto de chaque pellicule comporte des zones d'enduit de scellage 

a froid (22) disposees au moins partiellement le long de trois cotes a la 
peripherie de ia pellicule (56) selon une configuration telle que la plupart 
de ces zones d'enduit de scellage sort superposees apres le pliage de la 
pellicule autour de Particle, adherent mutuellement et maintiennent les plis 
25 autour dudit article. 

3. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 1 ou 
2, caracterisee en ce que I'enduit de scellage des bandes d'enduit de 
scellage ( 58), (64) sur le cote verso est etale en forme de bande ovale. 

4. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
30 caracterisee en ce que chaque pellicule (56), (62) comporte, sur tout le 

cote recto, un enduit anti-adhesif (60) qui est applique avant Penduit de 
scellage des zones d'enduit de scellage a froid. 
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